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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbrin- 
gen eines Gurtaiifbaus auf eine Karkasse eines herzustellenden 
Radiaireifens sowie den durch ein solches Verfahren ethaltenen 
Reifen, wobei der Reifen einen Aufbau mit einer im wesentli- 
chen tbroidfOrmigen Karkasse, mit einem aiif die duBere Um- 
fangserstreckung der Karkasse aufgebrachten Gurt, mit zwei 
Seitenwanden aus elastomerem Material, die an den jeweiligen 
gegenuberliegenden Seiten der Karkasse angebracht sind, und 
mit einem Lauf f lachenband hat, das auf die du6ere Umfangser- 
streckung der Karkasse iiber dem Gurt auf gebracht list und mit 
den ^uSeren Umf angsrSndern der Seitenwande verbunden ist. 

Speziell eignet sich das in Betracht gezpgene Verfahren zum 
Einsatz bei der Herstellung von Reifen fiir Schweriastfahr- 
zeuge, beispielsWeise fUr Erdbewegungsmaschinen, Traktoren flir 
die Iiandwirtschait und dergleichen. . 

Es ist bekannt, daB fiir Einsdtze der obengenannten Art Reifen 
in der sogenanhten Radialbauweise in zixnehmendem MaBe einge- 
fUhrt wurden. Bei dieser Art von Reifen sind die jeweiligen 
Vef starkuiigskdrde der Lage Oder der Lagen, die bei der Karkas^ 
senherstellung verwendet werdeh, in Ebeneh angeordnet, die die 
geometrische Achse des Reifens enthalten. 

Urn der. Karkasse die erforderliche Steifigkeit in der LSngs- 
richtung sowie gute Eigenschaften hinsichtlich StraBenhaftung 
zii geben/ erfolgt das Aufbringen des sbgenahnten Gurtaufbaus 
ISngs der auBeren Umfangserstreckung der Karkasse und in einer 
. im wesentlichen mittleren Lage bezuglich der Aquatprialebene 
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des gerade hergestellten Reifens. 

Dieser Gurtaufbau besteht im wesentlichen aus einer Vielzahl 
von radial ubereinander gelegten Bandem aus gununierlrein Gewe- 
be, von denen jedes VerstSrkungskorde hat, die Seite an Seite 
aneinander entsprechend einer Ausrichtiing angeordnet sind, die 
^twas zur Xguatorlalebehe deis gerade hergestellten Reifens 
geneigt und kreuzend schrMg zu den Verstdrkungskdrden ist, die 
zu dem dartiber liegenden und/pder darunter liegenden Band 
geh5reh. 

Die US-A-3 972 767 offenbart eine Vorrichtung zur Herstellung 
eines Reif enpanzers Oder eines Gurtauf baus/ wobei diese Vor- 
richtung ein endloses Arbeitsband, welches einen einzelnen 
Gummistreifen Oder eine Gummibasis trSgt/ und Einrichtungen 
zum Darauflegen einer ersten Schicht von geneigten Abschnitten 
vph ntit Guirimi iiberzogenen korden und einer zweiten Schicht von 
in entgegengesetzt geneigten Abschnitten von mit Gununi iiber- 
zogeneh kdrden aufweist, die gehau Uber den ersteren liegend 
angeordnet sind. 

Die LU-A-61 373 offenbart ein Gurtband ftir Reifeii, das von 
einer Lage aus elastomerem Material gebildet wird, in das. 
parallele VerstSrkungskorde eingeschlossen sind, wobei die 
StirnrSnder der Lage in einem Winkel von 75* bis 90* zu ihrer 
L^ngsachse geschhitten sind. 

FUr das Aufbringen des Gurts auf die Karkasse werden gegen- 
wMrtig die einzelnen Binder aus gummiertem Gewebe jedes fUr 
sich uzR die Umfangserstreckung der karkasse gelegt, so daB 
eine vdllstahdige Wiiidung gebildet wird. Am Ende des Herumle- 
gens jedes einzelnen Bandes :aus gummiertem Gewebe werden seine 
gegenaberliegenden Enden so vbrgesehen, daB sie miteinander 
durch leichte gegenseitige Oberlappung verbunden werden. 



nachdem sie in der Erstreckungsrlchtung der VerstSrkungskorde 
geschnitten wurden, 

Zusdtzlich mUssen die Endverbinduhgen der einzelnen Binder aus 
gximmiertem Gewebe an verschledenen Stellen auif der Umf angser- 
streckung der Karkasse ausgefiihrt werden, Diese Mafinahme, die 
bisher allgiamein auf diesem Gebiet verwendet wurde, zielt 
darauf ab, eine homogene Verteilung der verschiedenen Verbin- 
dungen auf der Uitifangserstreckung der Karkasse am Ende des 
Arbeitsgangs zum Zweck einer statischen und dynamischjan Aus- 
wuchtung des Reifens herbeizufuhren. 

Um das AusmaB der Diskontinuitat zu reduzieren, die durch die 
radial Uberlappten und zusammenf allenden Render der einzelnen 
Binder erzeugt wird und bauliche Unebenheiten und mttgliche 
unerwUnschte Trennungen der Gurtaufbaurander von der Karkasse 
entsti^hen iaat, ohne daB gleichzeitig die Gurtrobustheit auch 
in seinem kritischen Bereich, d.h, ah seinen RSndern, ver- 
ringert wird, werden die Binder aus gummiertem Gewebe so 
vorgesehen, daB sie bezUglich einander in Gruppen von zwei 
seitlich versetzt angeordnet sind. Das heiBt: mit andieren 
Worten^ daS die ersten beiden Binder aiis gummiertem: Gewebe, 
die auf die Karkasse genau in tibereinander liegender Beziehuhg 
ziieinander aufgebracht werden, bezUglich der beiden als nach- 
stes aufgebrachten Bander seitlich versetzt sind. 

Aus der vorstehenden Beschreibung wird ersichtlich, dafl die 
gegenwartig fiir die Herstellung des Gurts verwendeten Ver- 
fahren einen bedeutenden Einsatz yon menschlicher Arbeitskraft 
und iange Herstellurigszeiten einschlieBen. 

Dies ergibt sich vor allem daraus, daB die den Gurt bildehden 
Bander infolge der Ausrichtung in den entgegengesetzten Rich- 
tungen der Korde in den benachbarten Baindem Jedes ftlr sich 
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aufgebracht werden miissen und daB die Arbeitsgdnge des Enden- 
schneidens und -verbindens bei jedem Aufbringen wiederholt 
werden mtissen. DiesbezUglich ist zu vermerken, daB, wenn 
Reifen fur die oben erlauterten Verwendungszwecke hergestellt 
werden, die einzelnen Schneide- und VerbindungsarbeitsgSnge 
dadurch schwierig auszufUhren sihd, daB aufgrund der betr^cht- 
lichen Breite der Binder aus gummiertem Gewebe und aufgrund 
des reduzieirten Neigungswinkels (in der Gr6Benordhung von 30') 
der Korde bezuglich der ReifenSguatorialebene die StirnrSLnder, 
Idngs derer die Schneide- und VerbindungsvorgSnge ausgefUhrt 
werden mUssen, eine wesentliche Erstreckung haben. 

Auch der groBe burchmesser der herzustellenden Reifen, der 
eine hohe Umf angserstreckung der Karkasse ergibt, tragt dazu 
bei, das Aufiihren genauer Verbindungen schwierig zu gestalten. 

Das Ziel der vdrliegenden Erfindung besteht im wesentlichen 
darin, die Probleme des Standes der Technik durch ein Ver- 
faihreh zu 15sen, welches das Aufbringen des Gurtaufbaus in 
sdhheller und einf acher Weise ermOglicht , wdhrend gleichzeitig 
auch die Betriebseigenschaften des erhaltienen Reifens verbes- 
serl:'. werden. 

Das vorstehende Ziel und weitere Ziele werden im Verlauf der 
nachstehenden Beschreibung deutlicher. 

GemSB einem erstren Aspekt besteht die vorliegende Erfindung 
aiis ^inem Verfahren zum Aufbringen eines Gurtaufbaus auf eine 
karkasse eines Radialreifens bei der Herstellung eines Reifenis 
fUr Schwerlastfahrzeuge, bei welchem Binder aus gummiertem 
Gewebe, welche VerstSrkungskorde enthalten, die zur Aquatori- 
alebene des Reifens und entsprechend kreuzend schrSgen Aus- 
richtungeh geneigt sind, radial iibereinander gelegt werden, 
und das sich dadurch auszeichnet, daB es folgende Schritte 



aufweist : . 

- Verbinden von wenigstens zwei BSndern aus gummlertem Gewebe, 
wobei jedes Band um einen Abstand im Bereich von 5 ram bis 20 
mm bezuglich des Bandes (der Bander) axial yersetzt ist und 
Jedes Band entsprechende VerstMrkungskorde aufweist, die 
entsprechend einem Winkel von 20** bis 30* beztiglich der 
Langfi^erstreckung des Barides parallel ausgerichtet sind, so 
daB wenigstens eih Gurtband gebildet wird, bei welchem die 
Korde der Bander in einer kreuzend schrdgen Weise ausgerich- 
tet sind, 

- Schneiden der StirnrMnder des Gurtbandes in einer Richtung 
im wesent lichen senkrecht zu seiner Langser streckung , iim dem 
Band die gewunschte Lange zu geben^ 

- Wickeln des Gurtbandes auf die Karkasse mit wenigstens einer 
Windung um ihre geometrische Achse herum und in einer im 
wesentlichen zentrierten Position beztlglich der Aquatorial- 
ebene des aufzubauenden Reifens und 

- Oberlappen der Stirnrahder des Gurtbandes aufeinander, 

GemaS einem zwei ten Aspekt besteht die vorliegende Erfindung 
aus einem Reifen fur Schwerlastfahrzeuge 

- mit einer im wesentlichen toroidf6rmigen Karkasse, 

- mit einem Gurtaufbau, der auf die radiale SuBere Umfangs- 
erstreckung der Karkasse aiifgebracht ist, 

- mit zwei Seitenw^nden aus eiastomerem Material, das an deh 
jeweiligen gegenuberliegenden Seiten der Karkasse angebracht 
ist, 

- mit einem Lauf flSichenband, das auf die duBere Umfangser- 
streckung der Karkasse Uber dem Gurtaufbau aufgebracht ist, 
wobei die radialeri auBeren Render der SeitenwSnde verbunden 
sind, der Gurtaufbau wenigstens eine komplette Windung eines 
Gurtbandes aufweist, das parallele VerstSrkungskorde ent- 
halt, und die iRMnder des Bandes in eine Richtung im wesent- 
lichen parallel zu der Reifenachse geschnitten sind und ein- 
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ander uberlappen, 
der slch dadurch auszeichnet^ daB das Gurtband wenigstens zwel 
gummierte GewebebSnder aufweist, die haftend aneinander befe- 
stigt sind, wobei jedes Band axial urn einen Abstand in dem 
Bereich von 5 mm bis 20 mm bezUglich des Bandes (der Binder) 
versetzt ist, jedes der Bander eine Vlelzahl von parallelen 
Verstarkungskdrden hat, die in ieinem Winkel von 15' bis 27* 
bezUjglich der Aquatorialebene des Reifens ausgerichtet sind, 
und die korde eines Bandes die Aquatorialebene in einem Winkel 
schneiden, der gleich dem Winkel der Korde des benachbarten 
Bandes und entgegengesetzt dazu ist. 

Weitere Meirkmale und Vorteile ergebeh sich aus der ins ein- 
zelne gehenden Beschreibung einer bevorzugten Aus fUhrungs form 
eines Verfahrens zum Aufbringen eines Gurtaufbaus einer Kar- 
kasse eines Reifens bei seiner Herstellung und des durch ein 
solches Verfahren erhaltenen Reifens gem^B der vorliegenden 
Erfindung, die als nicht beschrSnkendes Bieispiel unter Be- 
zuignahme auf die beiliegenden Zeichnungen erfolgt, in denen 
die einzige Figur eine aufgeschnittehe perspektivische Ansicht 
eines gem^B der Erfindung hergestellten Reifens ist, der 
insgesamt mit 1 bezeichriet ist. 

Ein Reifen i in Radialbauweise hat herkOmmlicherweise eine mit 
wenigstens einer Karkassenlage 3 gebildete Karkasse 2, deren 
SeitenrSnder 3a urn wenigstens ein Paar von Wulstkernen 4 
herumgefaltet sind, von denen Jeder mit einer elastomeren 
FQiliing 4a an' seinem AuBenumfang versehen ist. 

Die Karkassenlage 3 hat zugehGrige Verstflrkungskorde 3b, von 
denen jeder in einer Ebene liegt, die die gebmetrisdhe Achse 
der Karkasse 2 enthait. In einer im wesentlichen zentrierten 
Position bezuglich der Aquatorialebene des Reifens 1 ist avif 
die Umfangserstreckung der Karkasse 2 ein Gurtaufbau (B) 
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aufgebracht, der die Aufgabe hat, der Karkasse in elner L^ngs- 
rlchtung elne ausreichende Steifigkelt zu geben. 

Ebenfalls bekannt ist es und deshalb nur kurz beschrieben, dafl 
der Relfen 1 weiterhin zwei Seitenw^nde 6 aus elastomerem 
Material, die auf die gegenUberliegenden Seiten der Karkasse 2 
aufgebracht sind, Und ein Lauffldchenband 7 aufweist/ das auf 
den duBeren Umfangsrand der Karkasse 2 Ober dem Gurtaufbau 
aufgebracht uhd mit den SuBeren Umf angsrSndern der SeitenwSnde 
6 verbunden ist. Bei einem fertiggestellten Reifen bilden das 
Lauffiachenband 7 und die SeitenwMnde 6 sowie das in bekannter 
Weise in der Karkasse 2 und dem Gurtaufbau (B) vorhandene 
elastomere Material einen im wesentlichen eihheitlichen K5r- 
per, 

GemSB der vbrliegenden Erfindung erfolgt das Aufbringen des 
Gurtes auf die Karkasse 2 nach einem Verfahren, bel welchem 
zuferst die gegenseitige Verbindiing von wenigstens zwei BSndern 
8, 9 aus gummiertem Gewebe hergestellt wird, die vbrzugsweise 
die gleiche Breite "L" haben und seitlich zueinandef uin einen 
geeigneten Betrag "A" versetzt sind, so daB ein Gurt-" Band" 
(5) gebildet wird, wobei vorzugsweise der Betrag A in dem 
Bereich von 5 mm bis 20 mm liegt, 

Jedes der Binder 8, 9 aus gummiertem Gewebe umfaBt im wesent- 
lichen eine Vielzahl von Verst^rkungskorden 8a, 9a aus einem 
geeigneten Textilmaterial oder Metall, vorzugsweise Textilma- 
terial. Rayon, Nylon, Aramid (Keflar - eine Marke, verftlgbar 
von bupont - in seiner am besten bekannten AusfUhrung) oder 
beispieisweise Polyesterfasern, die parallel in einer Bezie- 
hung Seite an Seite ahgeordnet sind und durch eine Schicht aus 
elastomerem Material anfSnglich in einem Rohzustand mitein- 
ander verbunden sind. Wenn Textilmaterialien verwendet werden, 
sind die Verst^rkungskorde 8a, 9a eines jeden Bandes 8, 9 
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vorzugsweise mit einer Dichte im Berelch von 70 bis 120 Kordeh 
pro linearem Dezimeter verteilt. 

Die Korde 8a, 9a eines Jeden Eiandes 8^ 9 sind entsprechend 
einem Winkel von 20** bis 30** bezUglich d^ir LSngserstreckung 
des Bandes ausgerichtet, so daB gemessen an dem vulkanisierten 
Reifen an der Aguatorialebene eine Neigung von 15 • bis 27", 
vorzugsweise 18** bis 24**, bezogen auf diese Ebene erhaiten 
wird. 

In dem erhaltenen Band sind auBerdem die Korde 8a, 9a in den 
Bandern 8, 9 aus gummiertem Gewebe entsprechend sich kreuzend 
schrSgen Ausrichtungen vorzugsweise symmetrisch angeordnet, 
was deutlich in der Figur gezeigt ist. 

Die vorherige Verbindung der Bander 8, 9 aus gummiertem Gewebe 
kann auf jede geeignete Weise erreicht werden, beispielsweise 
dadurch, daB die Binder zwischeh zwei gegehUberliegenden 
Walzen hindurchgefahrt werden, die sie gegeheinander zusammen- 
drtlcken, so daB ihre gegenseitige Haftung aufgrund des darin 
vorhandenen elastomeren Materials herbeigefiihrt wird, 

Das so erhaltene Gurtband 5 wird danach auf die karkasse mit 
wenigstehs einer Windung urn ihre geometrische Achse und in 
eineir im wesentlichen zentrierten Position bezUglich der 
Xquatbrialebene des in der Herstellung befindlichen Reifens 

herumgelegt. 

• ■ ' ■ ■ . * 

Zusammen mit dem Schritt des Herumlegens erfolgt ein weiterer 
Schritt, der darin besteht, das Gurtband auf die gewilnschte 
Lange zu schneiden. Dieser Schritt wird speziell so durch- 
gefUhrt, daB die Stirnrander 5a, 5b des Gurtbandes 5 in einer 
Richtung geschnitten werden, die einen starken Winkel mit der 
Legerichtung der Korde hat und insbesondere im wesentlichen im 
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rechten Winkel zur LSngserstreckung des Bandes veriauft, d.h. 
mit einer synunetrlschen Toleranz von 30* (+/- 15*) bezUgllch 
der genau senkriechten Richtung (90**). 

GieihaB eineih Aspekt des Verfahrens der Erflndung erfolgt das 
Schneiden auf Gr5Be des Gurtbandes 5 vor der Ausf Uhrung des 
Herumlege-Schri ttes • 

Wenn das Gurtbahd kontinuierlich auf die Karkasse 2 gefUhrt 
wlrd, wird alternatiy wahrend des Heruihlegeris ein Stirnrand 5a 
vor dem Herumlege-Schritt geschnitten, wdhrend der zwelte 
Stirnrand 5b geschnitten wird, wenn das Herumlegen vorbei ist, 
Man sieht, daS gleichzeitig mit dem Schneiden des zweiten 
Stirnrandes 5b auch das Schneiden des ersten Stirnrandes 
erreicht werden kann, der zu dem Gurtband gehcJrt, das als 
nachstes auf den in Herstellung befindlichen Reifen auf zubrin- 
gen- ist..- 

Wie deutlich aus Fig. 1 zu ersehen ist, erfolgt das Herumlegen 
des Gurtbandes 5 ehtsprechend wenigstens zwei Windungen um die 
geometrische Achse der karkasse 2, so daB die Bander 8, 9 ^us 
gummier tem Gewebe in einer mehrf ach geschichteteri uberlappen- 
den Beziehung und seitlich versetzt in einer alternierenden 
Fplge ahgeordnet sind. 

Am Ende des Aufbringens des Gurtbandes 5 werden die StirnrSn- 
der 5a, 5b gegenseitig zum Uberlappen gebracht, wobei sich 
dieses Uberlappen vbrzugsweise iiber einen Abschnitt von 20 mm 
bis 80 mm erstreckt. 

Wenn das Aufbringen des Gurtbandes abgeschloss en ist, geht die 
iReifenherstellung in bekahnter und herkommlicher Weise weiter/ 
d.h. es werden die SeitenwSnde 6 und das Lauf f ISchenband 7 
aufgebracht. AnschlieBend erfolgt der Vulkanisierungsschritt. 
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Es ist zu vermerken, daB die Brelte "L" der Bander 8, 9 aus 
gummlertem Gewebe, der Betrag "A" ihrer Seitenversetzung und 
die Anzahl der Winduiigen, mit denen das Gurtband 5 um die 
Karkasse 2 herumgelegt ist, jedes Mai abhangig von Art und 
Gr56e des herzustellenden Reifens gewShlt wird. In diesem 
Zusammenhang wird nachstehend eine Tabelle wiedergegeben, in 
der lediglich ais Beispiel die oben spezifizierten Aufbaupara- 
meter bezogen auf bestimmte Radialreifen aufgefOhrt sind, die 
yom Anmelder selbst hergestellt werden. 

TABELLE 







w 


DC 


Dm . 


L 


A 

... .. ..... . 


ti 


Bspl. 


1 


14,9 


24 


1058 


290 


10 


2 


Bspl. 


2 




34 ; 


1364 


360 


10 


2 


Bspl . 


'a--.. 


..' 18,4.. 


38 


1507 ; 


390 


12 


3 



In der dbigen Tabelie beziehen sich die jeweils mit "W", "Dc" 
und "Dm" bezeichneten Spalten auf diie iriaximale Kordbreite in 
Z611 / den ttbhldurchmesser in Zoll und den makiinalen bvirch- 
messer in mm der Reifenkarkasse zu Begihn des Gurtlege- 
schritts. Die Spalte "n" gibt die Anzahl der Windungen an, mit 
denen das Gurtband 5 um die Karkasse 2 herumgelegt ist. Die 
Spalten L lind A sind b^reits frUher ere^rtert worden. 

fiis wurde gef unden, daB unabhangig von den Aufbauparametern des 
hergestiellten Reifens das Aufbringeh des Gurtbandes 5 nach dera 
erfihdungsgemaBen Verfahren eine wesentliche Zeitersparung 
ermdglicht . Insbesondere ist zu. bemerkien, daB das Aufbfingen 
des Gurtbandes 5 der Erfindung eine Zeit erfordert, die etwa 
vier- bis sechsmal geringer ist als beim Stand. der Technik. 
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Dies beruht darauf , daS das Aufbringen mehrerer aufelnanderge- 
legter Schichten von BSndern 8/ 9 aus gummiertem Gewebe in 
einem einzigen Schritt ausgefUhrt wird^ der das Herumlegen um 
die Karkasse und das Endenschneiden und -verbinden ein- 
schlieSt, Zusatzlich warden die Schneid- und Verbindungsvpr- 
gMnge ebenfalls erleichtert, well das Schneiden fast sehkrecht 
zii der LSngserstreckung des Gurtbandes 5 erfolgt. 

Es hat sich auch gezeigt, daS die erfindungsgemSB hergestell- 
ten Reifen keine Reduzierung in ihreh Leistungen verglichen 
mit den Reifen nach dem Stand der Technik haben. Ganz im 
Gegenteil haben verschiedehe Laboruntersuchungen, die vom 
Anmelder selbst ausgefUhrt warden, bewiesen, daB die Reifen 
nach der Erfindung verbesserte Eigenschaf ten hinsichtlich 
ihrer Lebenszeit und/oder Ermtidungsgrenze haben, • 

Im spezielleh Fall wurden drei Reifen, die entsprechend Bei- 
spiel 1 der obigen Tabelle hergestellt wurden, einem herkOmm- 
lichen Innenraum-Ermiidungstest uhterworfen, 

Nimmt man an, daB die durchschnittliche Lebensdauer herkomm- . 
licher Reifen gleich 100 i3t und alle Gr5Ben- und Baumerkmale 
sowie die Versuchsbedlhgungen gleich sind, ergab sich fUr die 
Reifen dier Erfindung eine durchschnittliche Lebenszeit, die um 
7% grSBer ist als bei denen nach dem Stand der Technik. Der 
Innenraiim-Ermudungstest wurde durch Rotierenlassen des Rei- 
fens, aufgeblasen auf einen Druck von 1,1 bar, (der Nenndruck 
im Einsatz ist 1,6 bar), gegen die dberfl^che einer Walze mit 
einem. Durchmesser von 1700 mm ausge£llhrt> wobiel die Rotation 
mit einer ymfangsgeschwindigkieit von 30 kra/h erfolgte Und der 
Reifen gegen die Walze durch AusUben einer Kraft yon 1675 kg 
gedrUckt wurde (die Betriebslast des Reifens ist auf 1700 kg 
eingestellt ) . 
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Der Aufblasdruck, die Belastung und die Versuchsgeschwindig- 
keit wurdeh so gewShlt, daQ sie eine tiberlastung fUr den 
Reifenaufbau zwischen 50% und 100% der Betriebslast bilden. 

Vier Reifen nach Beispiel 2 der obigen Tabelle, die eine 
Betriebslast von 2430 kg und einen Nenndruck von 1,6 bar haben 
und die einem Innenraum-ErmOdungstest der erorterten Art bei 
einem Druck von 1,1 bar bzw, einer Last von 2395 kg ausgesetzt 
wurden^ ergaben eine durchschnittliche Lebensdauer von 116, 
wenn man die durchschnittliche Lebensdauer von herk6mmlichen 
Reifisn mit 100 in Betracht zieht. 

Zwei Reifen nach Beispiel 2 der ofaigen Tabelle wurden auch 
einem EirmUdungstest im Freien unterworfeh, bei welchem sie 
eine mittlere Lebensdauer von 131, wiederum bezbgen auf di4 
durchschnittliche Lebensdauer herkdmmlicher Reifen von 100, 
zeigten. 

per Test im Freien wurde durchgefuhrt, indem die Reifen auf 
einem Fahrzeug montiert\ wurden, das mit einer Geschwindigkeit 
von 17 kra/h fahrt . Die auf . den BetriebSTNehndruck von 1,6 bar 
auf geblaseneh Reifen wurden auBerdem so mbntiert, daB sie 
einen Sturzwinkel von 16° haben, und Wurden einer Last ausge^ 
setzt, die die maximale Betriebslast urn 10% Uberschritt. 

In diesem Fall wird auch der Sturzwinkel so gewShlt, daB er 
tatsachlich die ReifenUberlastung bis auf Werte erh5ht, die 
zwischen 50% und ; 100% der Nennlast liegen • 

Es wurde weiterhin festgestellt, daB die- geometrische Exzen- 
trizitat der Reifen der Erfindung. im wesentlicheh gleich der 
Exzehtrizitat ist, die man bei Reifen findeh kann, die mit der 
herkdrnmlichen Technik hergestellt werden, die eine Verteilung 
der verschiedenen Endverbindungen der Binder langs der Um- 
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fangserstreckung der Karkasse vorsieht. 

Die mSgliche ( andererseits nicht festgestellte) leicht dyhami- 
sche Unwucht aufgrund des Vorhandenseins der Oberlappung der 
Enden 5a, 5b, die sich an elnem einzlgen Punkt auf der Um- 
fangserstreckung der Karkasse 2 befindet, ist von geringer 
Bedeutung, da die Reifien der betrachteteii Bauweise immer bei 
geringen Betriebsgeschwiridigkeiten eingesetzt werden, die im 
allgemeinen nicht grOBer als 50 km/h sind. 

Die vorliegende Erfindung erreicht die beabsichtigten Zwecke/ 

Es ist of fensichtlich, daS Veranderungen und Abwandlungen an 
der beschriebenen Erfindung yorgenommen werden konnen, die 
alle in den Bereich der erf inderischen Idee fallen. 
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Patentanspruche 

!• Verfahren zum Aufbringen eines Gurtaufbaus auf eihe Kar- 
kasse eines Radialreifens bei der Herstellung eines Rei- 
fens fur Schwerlastfahrzeuge, bei welchem Bander aus 
gummiertem Gewebe, welche Verstarkungskorde enthalten, die 
zur Xquatorialebene des Reifens und entsprechend kreuzend 
schragen Ausrichtungen geneigt sind, radial Ubereinander 
gelegt werden, dadurch gekennzeichnet, daB es folgende 
Schritte aufweist: 

- Verbinden von wenigstens zwei Bahdern (8, 9) aus gum- 
miertem Gewebe, wobei jedes Band urn eihen Abstand Im 
Bereich von 5 mm bis 20 mm bezUglich des Bandes (der 
Bander) axial versetzt ist und jedes Band entsprechende 
Verstarkungskorde (8a, 9a) aufweist, die entsprechend 
eihem Winkel von 20 • bis 30** bezUglich der Langser- 
streckung des Bandes parallel ausgerichtet sind, so daB 
wenigstens einGurt band (5) gebildet wird, bei welchem 
die Korde (8a^ 9a) der Bander (8/ 9) in einer kreuzend 
schragen Weise ausgerichtet sind, 

- Schneiden der Stirnrander (5a, 5b) des Gurtbandes (5) in 
einer Richtung im wesentlichen senkrecht zu seiner 
Langserstreckung, urn dem Band (5) die gewUnschte Lange . 
zu geben, 

^ Wickeln des Gurtbandes ( 5 ) auf die Karkasse ( 2 ) mit 
wenigstens einer Windung urn ihfe geometrische Achse 
herum und in einer im wesentlichen. zehtrierten Position 
bezUglich der Xquatorialebene des auf zubauendeh Reifens 
und 

- Oberlappen der Stirnrander (5a, 5b) des Gurtbandes (5) 
aufeinander. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Wickeln des Gurtbandes ( 5 ) wenigstens zwei Windungen lun 
die geometrische Achse der Karkasse (2) aufweist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB der 
Betrag der gegenseitigen Oberlappung der Stirnrander (5a, 
5b) zwischen 20 mm und 80 mm betrSgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schritt des Schneidens der Stirnr^nder (5a, 5b) des Gurt- 
bandes (5) die folgenden Schritte aufweist: 

^ Schneiden eines ersten Stirnrandes (5a) des Gurtbandes 
(5) nach dem Verbindungsschritt bevor das Band dem 
Wickelschritt auf die Karkasse ( 2 ) unterworf en wird und 

- Schneiden eines zweiten Stirnrandes (5b) des Gurtbandes . 
(5), nachdem dieses letztere urn die Karkasse (2) gewik- 
kelt worden ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Schneiden der Stirnrander (5a, 5b) des Gurtbandes (5) nach 
dem Verbindungsschritt und vor dem Wickelschritt ausge- 
fUhrt wird. 

6. Reifen fUr Schwerlastf ahrzeuge 

- mit einer im wesentlichen toroidf Ormigen Karkasse (2), 

- mit einem Gurtaufbau (B), der auf die radiale auBere 
Umfangserstreckung der Karkasse (2) aufgebracht ist, 

" niit zwei SeitenwMnden ( 6 ) aus .elastbmerem Material, das 
an den jeweiligen gegentiberliegenden Seiten der Karkasse 
(2) ahgebfacht ist, 

- mit einem Lauf f IMchenband. (7), das auf die SiuBere Um- 
fangserstreckung der karkasse ( 2 ) Uber dem Gurtauf bau 
(B) aufgebracht ist, wobei die radialen SuBeren Render 
der Seitenwfinde (6) verbunden sind, der Gurtauf bau (B) 
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wen±gsten3 elne komplette Windung elnes Gurtbandes (5) 
aufweist, das parallele Verstarkungskorde enthait, und 
die Render des Bandes in eine Richtung im wesentlichen 
parallel zu der Reifenachse geschnitten sind und ein- 
arider liberlappen, 
dadurch gekennzelchnet, daS das Gurtband wenigstens zwei 
gununierte GewebebMnder (8/ 9) aufweist^ die haftend anein- 
ander befestigt sind, wobei jedes Band axial urn einen 
Abstand in dem Bereich von 5 mm bis 20 mm bezUglich des 
Bandes (der BMnder) versetzt ist, Jedes der Bander eine 
Vielzahl von parallelen Verstarkungskorden (8a, 9a) hat, 
die in einem Wihkel von 15° bis 27* bezuglich der Xquato- 
rialebene des Reifens (1) ausgerichtet sind, und die Korde 
eines Bandes die Aquatorialebene in einem Winkel schnei- 
den, der gleich dem Winkel der korde des benachbarten 
Bandes und entgegengesetzt dazu ist. 

7. Relfen nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , daB das : 
Gurtband (5) auf die Karkasse (2) mit wenigstens zwei 
Windungen urn die radiale auBere Oberf lache der Karkasse 
herum gewickelt ist. 

8. Reifen nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Stirnrander (5a, 5b) des Gurtbandes (5) Uber einem Ab- 
schnitt im Bereich von 20 mm bis 80 mm Uberlappt sind, 

9. Reifen nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Verstarkungskorde (8a, 9a) der gummierten Gewebebander (8, 
9) Korde aus Textilmaterial sind, 

10. Reifen nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB in 
jedem der gummierten Gewebebander ( 8 , 9) die Verstarkungs- 
korde (8a, 9a) mit einer Dichte im Bereich von 70 bis 120 
Korde pro linearem Dezimeter verteilt sind. 



